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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum Spritz- 
gieBen von Kunststoff, mrt einer Innenform und 
einer zweiteiligen AuBenform, von welcher zwei irn 
wesentlichen aus Stahl gebildete Formteile langs 
einer TrennflSche durch Steuerantriebe dichtend 
aneinandertegbar und voneinander fortbewegbar 
sind, wobeii der SpritzgieBhohlraum durch einen an 
den Formteilen angeordneten Oberflachenkontur- 
aufbau gebildet ist und auf der dem Spritzgiefihohl- 
raum abgewandten Seite hinter dem Oberflachen- 
konturaufbau KOhlraume angebracht sind. 

Zur Herstellung von FlOssigkeitspackungen, 
insbesondere fOr Milch und Safte (Lebensmittel), 
ist es bereits bekannt, einen Deckel mit Ausgfefioff- 
nung - und gegebenenfalls sogar zugleich ange- 
spritzt den Griff - an den aus beidseitig mit Kunst- 
stoff beschichtetem Papiertubus anzuspritzen, weil 
solche FlOssigkeitspackungen fur die Herstellung 
und auch fUr den Endverbraucher Vorteile bringen. 

Aus der US-A-4 ,622,001 ist ein Werkzeug zum 
SpritzgieBen von Kunststoff in Becherfonm bekannt, 
bei dem der SpritzgieBhohlraum durch zwei fest 
ineinandergesetzte Innenteile und zwei fest anein- 
andergesetzte AuBenteile gebildet ist, wobei der 
Oberflachenkonturaufbau von einem einteiligen In- 
nenformteil und entsprechend ein AuBenformteil 
gebildet wird und Oberwiegend glatte und drehrun- 
de Oberflachen hat. Die AuBenform ist in sich fest 
und erlaubt daher nicht das Offnen durch Bewegen 
zweier Formteile voneinander fort. Das AuBenform- 
teil selbst enthalt KOhlraume, die auBen von einem 
zylindrischen. massiven Werkzeugteil umgeben 
und abgeschlossen sind. Bei der innenform ist 
zwar ein Einsatz axial innen eingeschoben und dort 
befestigt, er enthalt aber die Nuten und Ausneh- 
mungen fur KOhlraume, die sich in einem verhalt- 
nismaBig groBen Abstand von der Oberflache bef- 
inden, die nicht eine komplizierte Kontur hat. Ein- 
satze zum Austausch von an den Formhohlraum 
angrenzenden Konturaufbauten sind im bekannten 
Fall nicht vorgesehen. 

Der Fachmann kann daher keine Anregungen 
erhalten, preiswertere Werkzeuge mit verbesserter 
Kuhlung bei komplizierten Oberflachenkonturauf- 
bauten vorzusehen. 

Auch aus dem Dokument US-A-4,462,780 ist 
ein Werkzeug zum SpritzgieBen bekannt Dort sind 
aber nur zwei relativ zueinander bewegliche Form- 
teile gezeigt, mit denen flache runde Scheiben 
erstellt werden, wie z.B. Schallplatten. Eine dritte 
zu diesen Formteilen relativ bewegbare Form ist 
nicht vorgesehen und wird nicht benotigt Die jewei- 
lige Vorderseite der Formteile weist den erforderli- 
chen Oberflachenkonturaufbau auf, hinter dem 
KOhlraume angebracht sind. Das dem VerschleiB 
unteitiegende Teil mit dem Oberflachenkonturauf- 



bau enthalt auf der ROckseite kreisfSrmig vertau- 
fende KGhlnuten, die auf der Innenseite von einer 
glatten Werkzeugscheibe mit KOhlmittelzufuhr ab- 
geschlossen werden. Abgesehen von der be- 

5 schrankten Anwendung des hiemach bekannten 
Werkzeuges auf scheibenformige Produkte haben 
gerade die verschleiBanfalligen Formteile mit dem 
Oberflachenkonturaufbau auf ihrer ROckseite kom- 
plizierte KOhlhuten, deren Herstellungsarbeit verlo- 

w ren ginge, wOrde man diese VerschleiBteile erset- 
zen wollen. Der Fachmann konnte Anregungen zur 
Schaffung preiswerter SpritzgieBwerkzeuge fOr all- 
gemeinere Anwendungen aus diesem Dokument 
nicht erhalten. 

75 Das Anspritzen von Kunststoffdeckeln an den 

Papiertubus erfolgt nach der DE-A-32 07 701 in 
einer Papierherstellungsmaschine mit dem Werk- 
zeug der eingangs genannten Art mittels einer In- 
nenform, die als im wesentlichen zylindrischer Dorn 
20 ausgebildet ist, der gemeinsam mit drei anderen 
Domen auf einem Dornrad sitzt und wahrend des 
Betriebes intermittierend fortgeschaltet wird, wobei 
jeweils ein Dom bzw. eine Innenform beim Spritz- 
vorgang angehalten wird und zur Bildung des 
25 SpritzgieBhohlraumes zwei Formteile von auBen im 
wesentlichen senkrecht Ober das Ende der Innen- 
form Ubergreifend so zusammenfahren, dafi sie 
durch entsprechende Steuerantriebe dichtend an- 
einandertegbar sind und mit Druck gegeneinander- 
30 gepreBt und in dieser Position gehalten Oder even- 
tuell durch weitere Werkzeugteile arretiert werden. 
Der auf diese Weise gebildete SpritzgieBhohlraum 
kann dann mit dem geeigneten Kunststoff unter 
Druck gefOllt werden, so daB das gewUnschte Pak- 
35 kungsteil, z.B. der Deckel oder der Deckel mit 
angegossenem Griff, durch SpritzgieBen geformt 
werden. 

Der Fachmann weiB aus seiner Praxis und 
durch die Literatur Ober solche SpritzgieBmaschi- 

40 nen, daB der Oberflachenkonturaufbau kompliziert 
und mit verba Itnisma Big groBem Aufwand herge- 
stellt wird, weshalb insbesondere die AuBenform - 
und hierbei jedes der zwei Formteile - teuer ist und 
eine hohe Standzeit haben sollte. Es sind gerade 

45 bei den die AuBenform bildenden zwei Formteilen 
die Stabilitat einerseits und die KGhlung anderer- 
seits wichtig. Beim SpritzgieBen treten nicht uner- 
hebliche DrOcke vom Kunststoff aus dem Spritz- 
gieBhohiraum nach auBen auf dessen Begren- 

50 zungswande, namlich den Oberflachenkonturauf- 
bau, auf. Fuhrt man die KOhlraume zu dicht hinter 
die den Oberflachenkonturaufbau ausmachenden 
Oberflachen, dann konnen diese durch den hohen 
Druck deformiert werden. Aus Sicherheitsgrunden 

55 halt man daher einen gewissen Abstand von den 
KOhlraumen zu den Oberflachen des GieBhohlrau- 
mes. Infolge der Ausbildung der Formteile aus 
Stahl ist auBerdem die Warmeleitfahigkeit von dem 
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in entsprechendem Abstand angeordneten KUhl- 
raum ziim Oberflachenkonturaufbau beschrankt. 
Wahrend man mit Fraswerkzeygen WerkstUcke, 
wie z.B. die Formteile von auBen recht gut bearbei- 
. ten kann (z.B. den komplizierten Oberflachenkon- 
turaufbau), werden die KUhlrSume durch Bohrun- 
gen geschaffen. Bohrungen kann man aber be- 
kanntlich nicht mit beliebiger Prazision tief in das 
Innere eines Formteiles fUhren. Auch aus diesem 
Grunde ist es angeraten, die Bohrungen in einem 
Sicherheitsmindestabstand vom Oberflachenkontur- 
aufbau des jeweiligen Formteiles zu halten. Die 
Anordnung der KUhlraume bezOglich des Oberfla- 
chenkonturaufbaues einerseits und das Material 
des Formteiles aus Stahl andererseits ergeben eine 
mangelhafte KUhlung, so daB die Leistung der 
SpritzgieBmaschinen nicht in dem erwOnschten 
MaBe gesteigert werden kann. 

Ein weiterer Nachteil ist durch die Tatsache 
des allgemeinen BetriebsverschleiBes gegeben, es 
muB namlich nach einer gewissen Standzeit das 
gesamte Formteil mit seinem Oberflachenkontur- 
aufbau durch ein neues ersetzt werden, urn ein- 
wandfreie Spritzteile an den Packungen zu garan- 
tieren. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, ein Werkzeug zum SpritzgieBen von Kunststoff 
der eingangs genannten Art so zu verbessern, daB 
die Leistung der Packungshersteliungsmaschine 
verbessert werden kann, weil die KOhlung der For- 
mungsflache bzw. des Oberflachenkonturaufbaues 
verbessert ist, wobei vorzugsweise auch -preiswer- 
tere Werkzeuge fur den SpritzgieBhohlraum einge- 
setzt werden sollen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch 
gelbst, daB die KUhlraume auf wenigstens einer 
Seite von einem Einsatz begrenzt sind, der in einer 
Ausnehmung in dem jeweiligen Formteil flussig- 
keitsdicht befestigt ist. Der KOhlraum bzw. die 
KUhlraume sind erfindungsgemaB nicht mehr durch 
Bohrungen im Inneren des stahlernen Formteils 1 
gebildet sondern konnen von einer offenen Seite 
direkt von einem Werkzeug zuganglich hergestellt 
werden, denn die offene Seite ist von einem Ein- 
satz begrenzt. Entweder sind die KUhlraume auf 
der einen Seite im Einsatz angebracht, oder der 
Einsatz verschlieBt die an der Oberflache des stah- 
lernen Formteiles befindlichen KUhlraume nach au- 
Ben ab. Im jeweiligen Formteil befindet sich eine 
Ausnehmung, in welcher der Einsatz eingelassen 
und befestigt ist, und zwar flussigkeitsdicht, so daB 
beispielsweise KUhlwasser, welches durch geeigne- 
te Kanale den KUhlraumen zugefUhrt und aus die- 
sen abgefOhrt wird, stromen kann. Die Befestigung 
kann beispielsweise durch Verschraubungjerfolgen. 
Mit anderen Worten ist also der Einsatz neben den 
KUhlraumen mit dem Formteil verschraubt. 



Besonders zweckmiBig ist es, wenn erfin- 
dungsgemaB die KUhlraume auf ihrer wenigstens 
einen Seite an eine ebene Flache angrenzen und 
mit mindestens einem KUhlwasserkanal verbunden 
s sind. Somit kann auch ein kompliziert aufgebautes 
KUhlraumsystem durch Frasen hergestellt werden, 
weil das Fra*swerkzeug auf die ebene FI3che neben 
den KUhlraumen angesetzt und von hier aus in das 
Material eingreifen kann. Bei der einen AusfUh- 

10 rungsform werden die KUhlraume in den Einsatz 
selbst eingefrSst, bei der anderen Ausf Uhrungsf orm 
werden die KUhlraume in das Formteil eingefrast, 
und die ebene Flache der dann offenen Seite der 
KUhlraume wird durch den Einsatz abgedeckt. Da- 
ys bei kann man die ganze Flache des KUhlraumsy- 
stems abdecken und fotgtich zuvor auch leicht her- 
stellen. Man wird die eine oder die andere AusfUh- 
rungsform je nach der Stabilitat auswahlen, die von 
dem betreffenden Oberflachenkonturaufbau ver- 

20 langt wird. 

FUr die Erfindung ist es besonders vorteilhaft, 
wenn wenigstens eine Oberflache des am Formteil 
befestigten und vorzugsweise aus einem Material 
mit groBerer Warmeleitfahigkeit als Stahl gebilde- 

25 ten Einsatzes mit einem Teil der Oberflachen des 
Formteils bUndig abschlieBt. Zu dem oben erwahn- 
ten Vorteil der besonders leichten Herstellbarkeit 
von KUhlraumen und -systemen durch Frasen 
bringt auch die groBere Warmeleitfahigkeit des 

30 Einsatzes KUhlvorteile mit sich. Im Gegensatz zu 
den Bohrungen, die manchmal verlaufen konnten 
und daher im Sicherheitsabstand vom Oberflachen- 
konturaufbau gehalten wurden, kann man durch 
das Ausfrasen in alle Raume dicht neben den 

35 SpritzgieBhohlraum gelangen, d.h. man kommt 
nahe an die spater mit Kunststoff gefullten und 
stark zu kUhlenden Stellen heran. Ein weiterer Vor- 
teil ist der, daB der Oberflachenkonturaufbau ver- 
standlicherweise am ehesten durch VerschleiB ab- 

40 genutzt ist, und wenn sich dieser bei den oben 
beschriebenen AusfUhrungsformen der ersten Art 
im Einsatz befinden, braucht man nur den Einsatz 
durch einen neuen auszutauschen, ohne das ganze 
Formteil ersetzen zu mUssen. Der Einsatz selbst ist 

45 einfacher und preiswerter. Bei der anderen AusfUh- 
rungsform befindet sich das KUhlraumsystem zwar 
im Stahl des Formteiles direkt hinter dem Oberfla- 
chenkonturaufbau, die offene RUckseite der KUhl- 
raume ist aber durch den besser warmeleitfahigen 

so Einsatz abgedeckt, der fUr eine noch bessere Ab- 
fUhrung der von der KuhlflUssigkeit aufgenomme- 
nen WSrme sorgt. 

GUnstig ist es erfindungsgemaB auch, wenn 
der Einsatz eine innere ebene Oberflache aufweist, 

55 welche unter Begrenzung des Kuhlraumes flUssig- 
keitsdicht auf der ebenen Flache des denselben 
KUhlraum aufnehmenden Formteils aufliegt. Hier 
handelt es sich urn die zweite der beiden oben 
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jeweils genannten alternativen Au'sfuhrungsformen, 
namlich der, bei welcher der Kuhlraum bzw. die 
KOhlraume im Formteil eingefrast ist bzw. sind und 
die freie Seite mit der ebenen Flache vom Einsatz 
flOssigkeitsdicht abgedeckt ist. Das KOhlraumsy- s 
stem kann beispielsweise aus spiralformig oder 
serpentinartig gefuhrten Nuten bestehen, zwischen 
denen Stege stehengeblieben sind, auf deren au- 
Berer Oberflache, welche dann die gem ein same 
ebene Rache bildet, der Einsatz sich abstOtzt w 
Durch die glatte, ebene Oberflache, auf welcher 
der Einsatz abgestOtzt wird, kann man bei der 
Herstellung des Formteils die Fraswerkzeuge an- 
setzen und die Kuhlraum nuten in dem gewunsch- 
ten Muster aus dem Stahl herausarbeiten und da- 75 
bei die KOhlraume bis dicht hinter die Flachen des 
OberfJachenkonturaufbaues bringen. 

Bei dieser Ausfuhrungsform stelrt der Einsatz 
wie ein Pfropfen oder Deckel eine Art VerschluB fur 
die Ausnehmung im jeweiligen Formteil bzw. dich- 20 
tende Abdeckung des darunter befindlichen, einsei- 
tig vor Auflegen des Einsatzes offenen Kuhlraumes 
dar. Die jeweils auBere Oberflache des Einsatzes 
kann mit der benachbarten auBeren Oberflache des 
Formteiles bOndig abschlieBen. 25 

ErfindungsgemaB ist bei einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform also der Kuhlraum durch im 
Formteil eingefraste Nuten mit dazwischen ange- 
ordneten Stegen gebildet, und die auBere Oberfla- 
che der Stege sowie der Umrandung der Nuten 30 
bildet die ebene Flache des Formteils, auf welcher 
der Einsatz aufliegt. 

Denkbar ist aber auch die andere der beiden 
oben genannten alternativen AusfOhrungsformen, 
deren jeweils erste Art von Ausfuhrungsform bei 35 
einer zweckmaBigen Ausgestaltung der Erfindung 
dadurch gekennzeichnet ist, dafl der spielfrei im 
Formteil angebrachte Einsatz eine innere ebene 
Oberflache aufweist, von welcher ausgehend sich 
mindestens ein KUhlraum in das Material des Ein- 40 
satzes erstreckt, und daB der Einsatz gegenuberlie- 
gend eine auBere ebene Oberflache aufweist, die 
einen Teil der Trennflache des Formteils bildet und 
den Oberflachenkonturaufbau des SpritzgieBhohl- 
raumes aufweist. Bei dieser Ausfuhrungsform wird 45 
die auBere ebene Oberflache zweckmaBig bundig 
mit der benachbarten Oberflache des Formteils 
ausgebildet sein, weil die gesamte, uber beide 
Teile (Einsatz und Formteil) hinweggehende, ge- 
meinsame Oberflache an der Trennflache des 50 
zweiteiligen Spritzwerkzeuges (die beiden Formtei- 
le) liegt. Dabei versteht es sich, daB der Oberfla- 
chenkonturaufbau des SpritzgieBhohlraumes aus 
diesem Teil der auBeren ebenen Oberflache her- 
ausgearbeitet wurde, vorzugsweise durch Frasen. 55 
Wahrend bei der vorstehend genannten Ausfuh- 
rungsform die KOhlraume in den Stahl gefrast wur- 
den, erfolgt bei dieser Ausfuhrungsform das Frasen 



' aus dem Material des Einsatzes. Besteht der Ein- 
satz beispielsweise aus Aluminium, dann ist die 
Oberflache des Konturaufbaues also eine Alumini- 
umflache. Mit anderen Worten wird der SpritzgieB- 
hohlraum beidseitig durch die Aluminiumeinsatze 
gebildet Selbstverstandlich kann man sich aber 
auch andere gut warmeleitende Materialien vorstel- 
len, vorzugsweise Metaile wegen der Stabilitat 

Beiden AusfOhrungsformen gemeinsam ist die 
gute Anbringmoglichkeit des oder der KOhlraume, 
urn einen gOnstigen KOhleffekt zu erzielen und die 
KOhlflOssigkelt moglichst nahe an die Formungsfla- 
chen, d.h. an den Oberflachenkonturaufbau, heran- 
zufOhren, urn die Warme von diesem Aufbau abzu- 
fOhren. Damit kann man aber die Leistung der 
Packungsherstellungsmaschine erhohen, denn die 
KOhlung der aus den zwei Formteilen bestehenden 
AuBenform gelingt durch die erfindungsgernaBen 
MaBnahmen schneller mit der Folge einer erhohten 
Leistung der mit diesem Spritzwerkzeug ausgestat- 
teten Maschine. 

Auch die hier beschriebene bevorzugte Ausfuh- 
rungsform kann bevorzugt so ausgestaltet sein, daB 
der Kuhlraum durch im Einsatz eingefraste Nuten 
mit dazwischen angeordneten Stegen gebildet ist 
und die auBere Oberflache der Stege sowie der 
Umrandung der Nuten die innere ebene Oberflache 
des Einsatzes bildet, uber welche der Einsatz ge- 
gen die ebene Rache der Ausnehmung im Form- 
teil flOssigkeitsdicht anpreBbar ist WShrend bei der 
zuvor beschriebenen Ausfuhrungsform der Einsatz 
wie ein Deckel oder Stopfen die Nuten im Stahlkor- 
per verschlossen hat und gegebenenfalls auf meh- 
reren Seiten ebene Flachen haben kann, weist bei 
der hier beschriebenen Ausfuhrungsform der Ein- 
satz auf der einen Seite den Oberflachenkonturauf- 
bau zur Bildung des SpritzgieBhohlraumes und ge- 
genuberliegend auf der anderen Seite des Kuhlsy- 
stems auf, vorzugsweise durch Nuten mit dazwi- 
schen angeordneten Stegen. Die Stege konnen 
hier in Draufsicht senkrecht auf diese innere ebene 
Oberflache blickend die verschiedensten Formen 
haben, z.B. trapezfdrmig, kreisformig, oval, langlich 
Oder dergleichen. Jedenfalls bilden sie die AbstOt- 
zung des Einsatzes auf der ebenen Flache der 
Ausnehmung im Formteil, so daB damit auch der 
Oberflachenkonturaufbau vom Formteil abgestutzt 
ist. Man erkennt, daB trotz eines Einsatzes ein 
Werkzeug mit hoher Beanspruchungsmoglichkeit 
geschaffen ist. 

Eine spezielle vorteilhafte Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist weiterhin dadurch gekennzeichnet, 
daB der Einsatz als etwa trapezformige Platte aus- 
gestaltet ist, die zusammen mit der bezOglich der 
Trennflache spiegelsymmetrisch ausgebildeten 
Platte des anderen Formteils im wesentlichen eine 
Halfte des SpritzgieBhohlraumes von wenigstens 
einer Seite her abdeckt Handelt es sich urn kleine- 
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re SpritzgieBhohlraume, dann konnen diese durch 
zwei dieser spiegelsymmetrisch ausgebildeten 
Platten vollstandig gebildet und abgedeckt sein. 
Handelt es sich beispielsweise aber urn einen 
SpritzgieBhohlraum, dessen einer Teil den Deckel 
iind dessen anderer Teil einen am Deckel ange- 
spritzten Griff darstellt bzw. den Raum fUr den 
diese Teile bildenden Kunststoff darstellt, dann 
reicht ein Paar von Einsatzen haufig nicht aus, und 
man wird dann zwei Paare von Einsatzen in der 
entsprechenden Lage zueinander anordnen. Es hat 
sich gezeigt, daB die zu kOhlenden Kunststoffvolu- 
mina wie letztlich auch der Deckel einer FlOssig- 
keitspackung flache und dOnne Raume sind, so 
daB ein hinter dem OberflSchenkonturaufbau ange- 
ordnetes KUhlraumsystem diesen flachen dOnnen 
Spritzgiefihohlraum im wesentlichen vollstandig ab- 
decken sollte. Bei Deckeln von FlUssigkeitspackun- 
gen in Packungsherstellungsmaschinen ist es 
zweckmSBig, den Einsatz trapezformig auszubil- 
den, insbesondere bei einer solchen Art von Pak- 
kung, bei der am Deckel aus Kunststoff zugleich 
auch der Griff aus Kunststoff an den Papiertubus 
angespritzt werden soil. Der Griff stent vom Tubus- 
material, d.h. vom Papier, in einem Abstand von 1 
bis 3 und vorzugsweise etwa 2 cm ab, so daB in 
Seitenansicht des Griffes die gesamte den Griff 
bildende Flache am besten durch eine trapezformi- 
ge Platte abgedeckt wird. Verwendet man gemaB 
vorstehendem Vorschlag ein Paar von Einsatzen, 
d.h. ein Paar von trapezformigen Platten, dann ist 
im wesentlichen der SpritzgieBhohlraum fur den 
Griff abgedeckt, und hierbei handelt es sich im 
wesentlichen um die eine Halfte des SpritzgieB- 
hohlraumes. 

Bei einem bevorzugten Werkzeug einer sehr 
zweckmaBigen Ausfuhrungsform der Erfindung 
kann man das eben beschriebene Paar von Einsat- 
zen in Trapezform so anordnen, daB die Tra- 
pezform den Betrachter in Blickrichtung senkrecht 
auf die Trennflache zwischen den beiden Formtei- 
len erscheint; wahrend fur wesentliche Teile des 
am Griff anzuspritzenden Deckels, insbesondere in 
Verbindung mit der AusgieBoffnung des Deckels, 
von einem anderen Paar von Einsatzen abgedeckt 
ist, deren Form im wesentlichen ebenfalls tra- 
pezfdrmig sein kann, wobei dem Betrachter hier 
aber die Trapezform in Blickrichtung senkrecht auf 
den Deckel erscheint, d.h. in Richtung der Trenn- 
flache und in Richtung der Langsachse des Papier- 
tubus. Dieses Paar von Einsatzen im Bereich der 
AusgieBtOlle der Offnungsvorrichtung am Deckel ist 
also nebeneinander angeordnet, wobei der eine 
Einsatz des zuletzt genannten Paares den anderen 
nicht zu beruhren braucht. Beide Einsatze sind 
nebeneinander angeordnet und decken wieder die 
wesentlichen Teile der zu kuhlenden Flache des 
Deckels ab. 



Vorteilhaft ist es gemMB der Erfindung femer, 
wenn das Volumen des KOhlraumes das Oberwie- 
gende Volumen des Einsatzes ausmacht. Das Vo- 
lumen des KOhlraumes ist bezUglich des Materials 
5 des Einsatzes also groB, wodurch ein sehr hoher 
KQhleffekt erreicht wird. Mit anderen Worten ist die 
den KOhlraum begrenzende Fla*che fast so groB 
wie die Aufeenflache des Einsatzes. Die Stege und 
Rander des Einsatzes sind dadurch mit Vorteil so 

10 dUnn und klein ausgebildet, daB sich ein groBer 
KQhleffekt ergibt und doch eine ausreichende Fe- 
stigkeit vor alien Dingen gegen die Druckkrafte 
beim SchlieBen der Formwerkzeuge gewahrleistet 
ist Dies ist besonders gUnstig, wenn der KOhlraum 

75 durch die stegartigen AbstUtzteile unterbrochen 
wird, denn dadurch erhaMt der Einsatz seine hohe 
mechanische Stabilitat Obwohl also hinter dem 
ganzen Oberflachenkonturaufbau im Bereich des 
Einsatzes eine groBe Flache des KOhlraumsystems 

20 angeordnet ist, konnen dennoch hohe Spritzdrticke 
im SpritzgieBhohlraum auftreten, ohne daB der Ein- 
satz beschadigt wUrde und die Formflachen verbie- 
gen wOrden. 

Die erhohte Leistung einer Packungsherstel- 

25 lungsmaschine ist das Uberraschendste Ergebnis 
der erfindungsgemaBen MaBnahmen, denn es wur- 
den mit einfachen Mitteln Engpasse bei der Ab- 
kuhlzeit der AuBenform des Spritzwerkzeuges 
uberwunden. Gleichzeitig kann das KUhlraumsy- 

30 stem mit FrSswerkzeugen sehr zweckmaBig ausge- 
staltet werden, und die KOhlraume konnen ganz 
nahe an die kritischen Hohlra'ume zu SpritzgieBen 
herangefuhrt werden mit der Folge einer guten 
Warmeableitung und effektiven KOhlung des Spritz- 

35 gieBhohlraumes. Durch geeignete Auswahl des Ein- 
satzmaterials kann man die Warmeleitfahigkeit stei- 
gern und damit den Kuhleffekt weiter erhohen. 
Auch die Wirtschaftlichkeit des Spritzwerkzeuges 
kann auf diese Weise verbessert werden, weil das 

40 am moisten dem VerschleiB unterworfene Teil die 
eigentliche Spritzform ist, die hier wenigstens teil- 
weise durch einen Einsatz gebildet wird. Nach ent- 
sprechender, Ublicher Abnutzung braucht durch die 
erfindungsgemaBen MaBnahmen nur ein Einsatz 

45 durch einen neuen ausgetauscht zu werden, nicht 
aber das ganze Spritzwerkzeug. 

Vorteilhaft ist daher erfindungsgemaB die Ver- 
wendung des Werkzeuges der vorstehend be- 
schriebenen Art zum Anspritzen von Deckel 

50 und/oder Boden mit oder ohne Griff an den Papier- 
tubus einer FIQssigkeitspackung. 

AusfOhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden im folgenden 
naher beschrieben. 

55 Es zeigen: 

Figur 1 perspektivisch eine bevorzugte Aus- 
fOhrungsform einer FlUssigkeitspak- 
kung mit Deckel und angepsritztem 
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Griff zur Veranschaulichung des 
Endproduktes, welches mit dem zu 
beschreibenden Spritzwerkzeug her- 
gestellt werden soil, 

Rgur 2 die Draufsicht auf zwei im wesentli- 
chen bezuglich der mittleren Trenn- 
fiache spiegelbildlich aufgebauten 
Formteile mit den Einsatzen, 

Rgur 3 eine Seitenansicht auf das linke 
Formtei! der Figur 2, beispielsweise 
wenn man das rechte Formteil ent- 
fernt und auf die Trennfiache blickt, 

Rgur 4 den Einsatz irn Bereich des Griffes 
von der Seite des Kuhlraumes her, 

Rgur 5 eine Schnittansicht entJang der Linie 
B-B der Rgur 4, 

Rgur 6 die andere Ansicht des Einsatzes, 
und zwar bezuglich Rgur 4 von der 
gegenuberliegenden Seite mit Dar- 
stellung des Oberflachenkonturauf- 
baues, 

Rgur 7 eine Schnittansicht entlang der Linie 
A-A der Figur 6, 

Rgur 8 in zwei verschiedenen Schnittansich- 
teh die Formteile, wenn man in Rgur 
2 von unten nach oben blickt, wobei 
der Schnitt entlang der Linie C-C der 
Rgur 9 genommen ist und 

Rgur 9 eine teilweise geschnittene Drauf- 
sicht auf die Formteile ahnlich Rgur 
2, wobei jedoch die Kuhlraumsyste- 
me im Bereich des Deckels mit der 
AusgieBvorrichtung zu erkennen 
sind. 

In Rgur 1 ist perspektivisch das Produkt der 
Packungsherstellungsmaschine, d.h. die Packung 
selbst, gezeigt, um das Verstandnis des spater zu 
beschreibenden Spritzgiefihohlraumes und auch 
der anderen Werkzeugteile zu verbessern. Die in 
Rgur 1 gezeigte Packung besteht aus einem Pa- 
piertubus 1 mit quadratischem Querschnitt, wobei 
seine Bodenkante 3 die Breite a und die Lange a 
hat, aJso ein Quadrat aufspannt. Auf der gegen- 
Oberliegenden Seite des Tubus 1 befmdet sich der 
allgemein mit 4 bezeichnete Deckel, der aus Kunst- 
stoff an das mit Kunststoff beschichtete Papierma- 
terial des Tubus 1 angespritzt ist. Zusammen mit 
dem Deckel 4 wird seine Offnungsvorrichtung 5 mit 
seiner AufreiBlasche 15 und auf der gegenUberlie- 
genden Seite dem Griff 6 mit Greifoffnung 10 an- 
gespritzt. Man erkennt, daB die aus Papier gebilde- 
te Rache F neben dem Griff 6 unter einem Winkel 
zur Ebene des Deckels 4 stent Die senkrecht 
durch die Ebene des Deckels 4 verlaufende Langs- 
mittelachse der Packung und des Tubus ,1 ist 
strichpunktiert gezeigt und mit 8 bezeichnet. 

BezOglich der KOhiung von gespritztem Kunst- 
stoff ist der von der dreieckigen Flache F abge- 



wandte Teil des Griffes 6 besonders kritisch, weil 
der Kunststoff sich selbst stOtzt und nicht an Pa- 
pierflachen angespritzt ist, wie dies im Bereich des 
Deckels 4 der FaJI ist 
5 Der Hersteller der SpritzgieBwerkzeuge fOr den 

Deckel 4 mit Griff 6 gemaB der Packung nach 
Rgur 1 hat sich zur Aufgabe gestellt, den Spritz- 
gieBhohlraum fUr den Griff 6 besonders zu kGhlen, 
aber auch den Deckel 4 mit der Offnungsvorrich- 
io tung 5 und der AufreiBlasche 15 mit verbesserter 
KOhiung zu versehen. 

Deshalb zeigt Rgur 2 in der Draufsicht der 
Formteile 2 und 7 das erste Paar von Einsatzen 9 
und 1 1 mit Trapezform in Blickrichtung der Langs- 
75 mittelachse 8 f welche durch die Trennfiache 12 
verlauft, und dem zweiten Paar von Einsatzen 13 
und 14, deren Trapezform aus den Rguren 3> 4 
und 6 in einer Ansicht senkrecht auf die Trennfia- 
che 12 zu erkennen ist 
20 Die AuBenform des SpritzgieBwerkzeuges wird 

also durch die beiden Formteile 2 und 7 gebildet. 
In den Rguren 2, 8 und 9 sieht man, wie die 
Formteile 2 und 7 durch nicht dargestellte Steuer- 
antriebe mit Druck langs der Trennfiache 12 dich- 
25 tend aneinandergepreBt sind. Dadurch ergibt sich 
ein SpritzgieBhohlraum 16, der nur in den Rguren 
6 und 7 teilweise zu sehen ist Bei den anderen 
Darstellungen blickt man zumeist auf den Oberfla- 
chenkonturaufbau 17, dessen Gegenkonturaufbau 
30 des Innendornes fehlt, weil dieser nicht dargestellt 
ist. Beispielsweise erkennt man in der rechten Half- 
te der Schnittdarstellung der Rgur 8 einen Hohl- 
raum unter dem Oberflachenkonturaufbau 17, in 
weichen der nicht gezeigte Innendorn eingefuhrt 
35 werden kann. Der SpritzgieBhohlraum 16 schiieBt 
sich dann in Rgur 8 rechts unter der den Oberfla- 
chenkonturaufbau 17 darstellenden Linie nach un- 
ten an. 

Wahrend bei den herkommlichen Werkzeugen 
40 die KUhJraume nur durch Bohrungen gebildet wer- 
den konnten, wie hier bei dem erfindungsgemaBen 
Aufbau die Kuhlwasserkanale 18 gezeigt sind, die 
bei der hier gezeigten Ausfuhrungsform nur den 
Zu- und Ablauf fUr KOhlwasser schaffen, ist der 
45 Kuhlraum bzw. sind die Kuhlraume 19 hier einge- 
frast 

Es werden im folgenden zwei verschiedene 
AusfUhrungsformen von Einsatzen 9, 11 einerseits 
und 13, 14 andererseits gezeigt, wobei sich die 

50 Rguren 2, 8 und 9 auf die Bnsatze 9, 11 fur die 
bessere Kuhlung des Deckels 4 mit AusgieBvor- 
richtung 5 beziehen und das Paar von Einsatzen 
13 und 14 anhand der Rguren 2 bis 7 erlautert 
wird, wobei hier die Kuhlung im Bereich des Griffes 

55 6 besprochen wird. 

Beiden Ausfuhrungsformen von Einsatzen ge- 
meinsam ist jeweils die Ausnehmung 20 im Form- 
teil 9, 11 bzw. 13, 14. Bei beiden Arten von Einsat- 
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zen 9, 11; 13, 14 grenzen die Kuhlraume an eine 
ebene Flache an, und zwar bei der Ausfuhrungs- 
form der Einsatze 9 und 11 an die ebene Flache 
21; und bei den Einsatzen 13, 14 die ebene Flache 
21', die gleichzeitig auch die Grundflache der Aus- 
nehmung 20 im Einsatz 13 bzw. 14 ist. 

Bei der Draufsicht der Figur 6 mit dem Spritz- 
gieBhohlraum 16 blickt der Betrachter praktisch auf 
die auBere Oberflache 28 des Einsatzes 13, in 
welcher ja der Oberflachenaufbau 17 gebildet ist. 
Diese Oberflache 28 des am Formteil 2, 7 zu 
befestigenden Einsatzes 13 Oder 14 schlieBt mit 
einem Teil der Oberflache 12 des Formteils 2, 7 
bOndig ab, denn diese Oberflache 12 des Formtei- 
les ist gleichzeitig die Trennflache 12. 

Anders ist dies bei der Ausftlhrungsform von 
Einsatzen 9, 11, die jetzt insbesondere anhand der 
Rguren 8 und 9 naher beschrieben werden. 

Der vorzugsweise aus Aluminium bestehende 
Einsatz 9 bzw. 11 hat eine innere ebene Oberfla- 
che. die mit 21 bezeichnet wird, weil sie mit der 
ebenen Flache zusammenfaljt, an welche die dar- 
unterbefindlichen KUhlraume 19 angrenzen. Dies 
ist gleichzeitig auch die ebene Flache cfes Form- 
teils 2 bzw. 7. Man sieht insbesondere aus der 
Draufsicht der Figur 9, bei welcher die Einsatze 9 
und 11 abgenommen sind, wie serpentinartig Nu- 
ten 19* in den Stah! des Formteils 2 und auch 7 
eingefrast sind, wobei dazwischen angeordnete 
Stege 22 belassen sind, die zusammen mit der 
Umrandung 23 der Nuten 19* die schon erwahnte 
ebene AbstOtzflache 21 bilden. Auch an dieser liegt 
der Einsatz 9, 1 1 flussigkeitsdicht an. 

Blickt man in Figur 1 von links oben auf die 
AusgieSspitze der Offnungsvorrichtung 5, dann ist 
Figur 8 bezuglich des Werkzeuges fur den Deckel 
die entsprechende Ansicht. Der obere mittlere 
Punkt der beiden Formteile 2 und 7 liegt in der 
Nahe der Spitze der gestrichelt in Figur 9 zu er- 
kennenden Offnungsvorrichtung 5. Man sieht, wie 
die trapezformige Flache, deren Spitze jeweils der 
anderen Flache des Paares von Einsatzen gegen- 
uberliegt, die kritische, zu kuhlende Flache ab- 
deckt. Aus Rgur 8 sieht man, wie dicht der KOhl- 
raum 19 bzw. die Nuten 19* an die Formflache, 
welche ja der Oberflachenkonturaufbau 17 ist, her- 
anreichen. 

Im Betrieb kann Kuhlflussigkeit durch die KUhl- 
wasserkanale 18 herangefuhrt bzw. abgefOhrt wer- 
den und durch die Nuten 19* kanalartig so stromen, 
daB die durch das Spritzen des Kunststoffes ent- 
standene Warme schnell abgefuhrt und der Kunst- 
stoff in kurzer Zeit ausreichend gehartet wird. 
Wenn Deckel und Griff ausreichend gehartet sind, 
konnen die beiden Formteile 2 und 7 mitsamt den 
an ihnen angebrachten Einsatzen 9 und 11 ausein- 
anderfahren, wobei die Bewegung bezuglich der 
Trennflache 12 symmetrisch ist und die Packung 



dann seitlich herausgedreht werden kann, bei- 
spielsweise gemaB Rguren 2 und 9 nach oben 
oder unten in Richtung der Trennflache 12. 

Die andere AusfOhrungsform von Einsatzen 13 
5 und 14 erkennt man hauptsachlich aus den Rguren 
2 bis 7. Der KOhlraum der Rgur 3 ist groBflachig 
ausgebildet und hat beispielswelse in der Mitte 
eine trapezformige StOtzflache, die der einheitli- 
chen Bezeichnung wegen hier als Steg 22 bezeich- 

io net ist, wenngleich keine exakte Stegform vorliegt. 
Ein solcher StOtzkSrper wie der bei 22 in den 
Rguren 3 und 4 gezeigte Korper, kann auch ande- 
re AuBenkonturen haben, z.B. kreisformig, oval, 
winkelig Oder dergleichen. Es ist aus Stabilitats- 

75 grOnden zur Aufnahme der hohen SpritzdrOcke 
zweckmSBig, auBer dem zentralen Steg 22 noch 
weitere, hier nicht naher gezeichnete Druckaufnah- 
mestege vorzusehen. Diese Stege 22 erstrecken 
sich vom Grund des Kuhlraumes 19, d.h. bei der 

20 Ansicht der Rgur 2 von der Flache 20 bzw. 21' bis 
zur Hone der Trennflache 12. 

In Blickrichtung auf die Trennflache 12 er- 
scheint dem Betrachter deutlich die Trapezform in 
den Rguren 3, 4 und 6. Entsprechend ist auch die 

25 Umrandung 23' dieses Einsatzes 13 bzw. 14 tra- 
pezformig. Sie ist besonders dick an den Befesti- 
gungsbohrungen 24 ausgestaltet. In Rgur 6 sieht 
man bereits die Verankerungsschrauben 25, wel- 
che sich durch die Befestigungsbohrungen 24 in 

30 der Umrandung 23' erstrecken. In Figur 4 erkennt 
man auBerdem eine Dichtschnur 26, die manin eine 
in Rgur 5 gezeigte seichte Nut 27 einlegt, urn den 
- Einsatz 13 bzw. 14 flOssigkeitsdicht auf den Grund 
der Ausnehmung 20 im Formteil 2, 7 anzuordnen. 

35 Nur dann kann KOhlwasser im Betrieb in ge- 
wOnschter Weise in den KOhlraum 19 eingefuhrt 
und z.B. an der gegenuberliegenden Seite wieder 
abgefuhrt werden, ohne den laufenden Spritzbe- 
trieb zu beeintra*chtigen. Dabei ist es gOnstig, wenn 

40 gemaB Darstellung der Rgur 4 die Dichtschnur 26 
alle Befestigungsbohrungen 24 in der Umrandung 
23* auBen angeordnet belaBt bzw. innerhalb dersel- 
ben verlauft. 

Urn von dem groBen KOhlraum 19 nach den 

45 Rguren 4 und 5 an besonders kritischen Stellen 
moglichst dicht an die Formflache bzw. den Ober- 
flachenkonturaufbau 17 des Spritzhohlraumes 16 
heranzukommen, sind bei der in den Rguren 5 bis 
7 dargestellten AusfOhrungsform zusatzlich noch 

50 vertiefte Nuten 19* eingefrast, so daB der Abstand 
vom Grund dieser Nuten 19' zum Oberflachenkon- 
turaufbau 17 so gering wird, daB Warme gut vom 
SpritzgieBhohlraum 16 abgefOhrt wird, zumal auch 
der Einsatz 13 bzw. 14 aus einem gut warmeleitfa- 

55 higen Material hergestellt wird, z.B. Aluminium. 

Rgur 6 zeigt die Draufsicht auf die (bezOgiich 
Rgur 4) andere Seite des Einsatzes 13, namlich 
auf den Oberflachenkonturaufbau 17 blickend. Man 
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erkennt einen SpritzgieBhohlraum 16, der nach FQI- 
len mit Kunststoff, Ausharten und Abziehen des 
Werkzeuges etwa dern Griff 6 der Packung der 
Rgur 1 entspricht Bei der spe2ieilen Ausfuhrungs- 
form muB er exakt diesen Griff geben. 5 

Wie zum besseren Entformen kleine Rippen 27 
zur Versteifung am Griff 6 vorgesehen und daher 
auch im Werkzeug gemafi Rgur 6 angeordnet sind, 
sieht man auf beiden Seiten der Trennflache 12 
auch deutlich in Rgur 7. w 

Im Betrieb werden die Einsatze 9, 11 und 13, 
14 an der jeweiliegen Formhalfte 2, 7 ange- 
schraubt, die Kiihlwasserkanale 18 werden ange- 
schlossen, und dann sind alle Kuhlraume 19 mit 
Kuhlwasser durchstromt. Besonders di§ Ver- 75 
schleiBteile 13 und 14 konnen leicht ausgetauscht 
werden. 

Patentanspruche 

20 

1. Werkzeug zum SpritzgieBen von Kunststoff, 
mit einer Innenform und einer zweiteiligen Au- 
Benform (2, 7), von welcher zwei im wesentli- 
chen aus Stahl gebildete Formteile (2, 7) langs 
einer Trennflache (12) durch Steuerantriebe 25 
dichtend aneinanderlegbar und voneinander 
fortbewegbar sind, wobei der SpritzgieBhohl- 
raum (16) durch einen an den Formteilen (2, 7) 
angeordneten Oberf lachenkonturauf bau (1 7) 
gebildet ist und auf der dem SpritzgieBhohl- 30 
raum (16) abgewandten Seite hinter dem Ober- 
flachenkonturaufbau (17) Kuhlraume (19) ange- 
bracht sind, dadurch gekennzeichnet, daB 
die KGhlraume (19) auf wenigstens einer Seite 
von einem Einsatz (9, 11; 13, 14) begrenzt 35 
sind, der in einer Ausnehmung (20) in dem 
jeweiligen Formteil (2, 7) flussigkeitsdicht befe- 
stigt ist. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Kuhlraume (19) auf ihrer 
wenigstens einen Seite an eine ebene Flache 

(21; 21') angrenzen und mit mindestens einem 
KOhlwasserkanal (18) verbunden sind. 

45 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens eine Oberfla- 
che (28) des am Formteil (2, 7) befestigten und 
vorzugsweise aus einem Material mit groBerer 
Warmeleitfahigkeit als Stahl gebildeten Einsat- 50 
zes (13, 14) mit einem Teil der Oberf lachen 

(12) des Fromteiles (2, 7) bundig abschlieBt. 

4. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Einsatz (9, 55 
11) eine innere ebene Oberf lache (21) auf- 
weist, welche unter Begrenzung des KOhlrau- 
mes (19) flussigkeitsdicht auf der ebenen Fla- 



che (21) des denselben Kuhlraum (19) aufrieh- 
menden Formteils (2, 7) aufliegt (Rguren 8 und 
9). 

5. Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kuhlraum (19) durch im 
Formteil (2, 7) eingefraste Nuten (190 mit da- 
zwischen angeordneten Stegen (22) gebildet 
ist und die auBere Oberflache (21) der Stege 
(22) sowie der Umrandung (23, 23') der Nuten 
(19') die ebene Flache (21) des Formteiles (2, 
7) bildet, auf welcher (21) der Einsatz (9, 11) 
aufliegt (Rguren 8 und 9). 

6. Werkzeug nach einem der AnsprGche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der spietfrei im 
Formteil (2, 7) angebrachte Einsatz (13, 14) 
eine innere ebene Oberflache (21 ') aufweist, 
von welcher ausgehend sich mindestens ein 
KUhlraum (19) in das Material des Einsatzes 
(13, 14) erstreckt und daB der Einsatz (13, 14) 
gegentiberliegend eine auBere ebene Oberfla- 
che (12) aufweist, die einen Teil der Trennfla- 
che (12) des Formteils (2, 7) bildet und den 
Oberf lachenkonturauf bau (17) des SpritzgieB- 
hohlraumes (16) aufweist (Rguren 3 bis 7). 

7. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kuhlraum (19, 19*) durch im 
Einsatz (13, 14) eingefraste Nuten (19') mit 
dazwischen angeordneten Stegen (22) gebildet 
ist und die auBere Oberflache (21') der Stege 
(22) sowie der Umrandung (230 der Nuten (190 
die innere ebene Oberflache (21) des Einsat- 
zes (13, 14) bildet, Uber welche der Einsatz 
(13, 14) gegen die ebene Flache der Ausneh- 
mung (20) im Formteil (2, 7) flussigkeitsdicht 
anpreBbar ist (Rguren 3 bis 7). 

8. Werkzeug nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Einsatz (9, 
11; 13, 14) als etwa trapezformige Platte aus- 
gestaltet ist, die zusammen mit der bezuglich 
der Trennflache (12) spiegelsymmetrisch aus- 
gebildeten Platte des anderen Formteils (2, 7) 
im wesentlichen eine Halfte des SpritzgieB- 
hohlraumes (16) von wenigstens einer Seite 
her abdeckt. 

9. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kuhlraum 
(19) einen wesentlichen Teil des Einsatzes 
(13,14) einnimmt 

10. Verwendung des Werkzeuges nach einem der 
AnsprQche 1 bis 9 zum Anspritzen von Deckel 
(4) und/oder Boden mit oder ohne Griff (6) an 
den Papiertubus (1) einer ROssigkeitspackung 
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(Figur 1). 
Claims 

1. A tool for the injection moulding of synthetic 5 
plastics material, with an inner mould and a 
two-part outer mould (2, 7) of which two sub- 
stantially steel mould parts (2, 7) are adapted 

to be applied against each other in sealing- 
tight manner along a plane of separation (12) 10 
and moved away from each other again, said 
movements being brought about by control 
drives, the injection moulding cavity (16) being 
formed by a surface contour attachment (17) 
disposed on the mould parts (2, 7), cooling 75 
spaces (19) being disposed behind the surface 
contour attachment (17) on the side remote 
from the injection moulding cavity (16), charac- 
terised in that the cooling spaces (19) are 
bounded on at least one side by an insert (9, 20 
11; 13, 14) which is fixed in fluid-tight manner 
in a recess (20) in the relevant mould part (2, 
7). 

2. A tool according to Claim 1, characterised in 25 
that on at least one of their sides, the cooling 
spaces (19) are adjacent a plane surface (21, 

21') and are connected to at least one cooling 
water passage (18). 

30 

3. A tool according to Claim 1 or 2, characterised 
in that at least one surface (28) of the insert 
(13, 14) mounted on the mould part (2, 7) and 
preferably consisting of a material with a great- 
er heat conductivity coefficient than steel fin- 35 
ishes flush with a part of the surfaces (12) of 

the mould part (2, 7). 

4. A tool according to one of Claims 1 to 3, 
characterised in that the insert (9, 11) com- 40 
prises an inner flat surface (21) which, while 
bounding the cooling space (19) in 0 fluid-tight 
manner, rests on the plane surface (21) of the 
mould part (2, 7) which accommodates the 
same cooling space (19) (Figs. 8 and 9). 45 

5. A tool according to Claim 4, characterised in 
that the cooling space (19) is formed by 
grooves (19') cut into the mould part (2, 7) and 
having between them webs (22), the outer sur- so 
face (21) of the webs (22) and of the encircling, 
edge (23, 23') of the grooves (19*) forming the 

flat surface (21)of the mould part (2, 7) on 
which (21) the insert (9, 11) rests (Figs. 8 and 
9). 55 

6. A tool according to one of Claims 1 to 3, 
characterised in that the insert (13, 14) moun- 



ted in clearance-free manner in the mould part 
(2, 7) comprises an inner plane surface (21 ') 
from which at least one cooling space (19) 
extends into the material of the insert (13, 14) 
and in that the insert (13, 14) has opposite it 
an outer plane surface (12) which forms a part 
of the plane of separation (12) of the mould 
part (2, 7) and which comprises the surface 
contour attachment (17) of the injection mould- 
ing cavity (16) (Rgs. 3 to 7). 

7. A tool according to Claim 6, characterised in 
that the cooling space (19, 19*) is formed by, 
cut into the insert (13, 14), grooves (19') with 
webs (22) disposed between them, the outer 
surface (21 ') of the webs (22) and of the encir- 
cling edge (23 f ) of the grooves (19') forming 
the inner plane surface (21) of the insert (13, 
14) by which the insert (13, 14) can be 
pressed in fluid-tight manner against the plane 
surface of the recess (20) in the mould part (2, 
7) (Rgs. 3 to 7). 

8. A tool according to one of Claims 1 to 7, 
characterised in that the insert (9, 11; 13, 14) is 
constructed as a substantially trapezoidal plate 
which, in conjunction with the plate of the other 
mould part (2, 7), said plate being constructed 
as a mirrored symmetrical plate in relation to 
the plane of separation (12), covering substan- 
tially one half of the injection moulding cavity 
(16) from at least one side. 

9. A tool according to one of Claims 1 to 8, 
characterised in that the cooling space (19) 
occupies a substantial part of the insert (13, 
14). 

10. Use of the tool according to one of Claims 1 to 
9 for moulding top (4) and/or bottom with or 
without handle (6) onto the paper tube (1) of a 
liquids package (Rg. 1). 

Revendlcatlons 

1. Moule pour mouler par injection une matiere 
plastique, comportant un moule inteVieur et un 
moule exte>ieur en deux parties (2, 7), dont 
deux moitiSs de moule (2, 7), essentiellement 
en acier, peuvent se rapprocher Tune de I'au- 
tre d'une maniere e*tanche et s'ecarter Tune de 
Tautre le long d'une surface de separation (12) 
h I'aide de mecanismes de commande, la ca- 
vit6 d'injection (16) etant formee par une struc- 
ture de contour superficiel (17) disposee 
contre les mottle's de moule (2, 7), des com- 
partiments de refroidissement (19) 6tant rap- 
ports sur le cdt6 oppos6 a la cavit§ d'injec- 
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tion (16), en arriere de la structure de contour 
superficiel (17), caracterise en ce que les com- 
partments de refroidissement (19) sont limites, 
au moins sur un cote, par un prisonnier (9, 1 1 ; 
13, 14), qui est fixe d'une maniere etanche aux 
liquides dans un evidement (20) amenage 
dans la moitie de moule correspondante (2, 7). 

Moule selon a revendication 1, caracterise en 
ce que les compartiments de refroidissement 
(19) s'appuient, sur au moins Tun de leurs 
cotes, contre une surface plane (21 ; 21') et 
sont relies a au moins un canal d'eau de 
refroidissement (18). 

Moule selon a revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce qu'au moins une surface (29) du prison- 
nier (13, 14), fixe a la moitie de moule (2, 7) et 
de preference en un acier.ayant une conducti- 
bilite* thermique superieure a celle de racier, 
est en contact en aboutement avec une partie 
des surfaces (12) de la moitie de moule (2, 7). 

Moule selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que le prisonnier (9, 11) a 
une surface interieure plane (21), qui, en deli- 
mitant le compartiment de refroidissement 
(19), s'appuie d'une maniere etanche aux liqui- 
des sur la surface plane (21) de la raoitie de 
moule (2, 7) qui recoit le compartiment de 
refroidissement (19) correspondant (Figures 8 
et 9). 

Moule selon la revendication 4, caracterise en 
ce que le compartiment . de refroidissement 
(19) est forme par des rainures (19'), fraisees 
dans la moitie de moule (2, 7), entre lesquelles 
sont disposees des traverses (22), et la surface 
exterieure (21) des traverses, ainsi que celle 
du rebord (23, 23') des rainures (19'), forment 
la surface plane (21) de la moitie de moule (2, 
7), sur laquelle s'appuie le prisonnier (9, 11) 
(Figures 8 et 9). 

Moule selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que le prisonnier (?3, 14), 
plac^ sans jeu dans la moitie de moule (2, 7), 
comporte une surface interieure plane (21 '), a 
partir de laquelle au moins un compartiment 
de refroidissement (19) s'etend dans le mate- 
riau du prisonnier (13, 14), et que le prisonnier 
(13, 14) presente en position opposee une 
surface exterieure plane (12), qui forme une 
partie de la surface de separation (12) de la 
moitie de moule (2, 7) et comporte la structure 
de contour superficiel (17) de la cavite d'injec- 
tion (16) (Figures 3 a 7). 
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7. Moule selon la revendication 6, caracterise en 
ce que le compartiment de refroidissement 
(19, 19') est forme par des rainures (19') inse- 
rees par fraisage dans le prisonnier (13, 14), 
entre lesquelles sont disposees des traverses 
(22), et la surface exterieure (2V) des traver- 
ses (22), ainsi que celle du rebord (23') des 
rainures (19'), forment la surface interieure pla- 
ne (21) du prisonnier (13, 14), par laquelle le 
prisonnier (13, 14) peut etre appuye d'une 
maniere etanche aux liquides contre la surface 
plane je revidement (20) amenage dans la 
moitie de moule (2, 7) Figures 3 a 7). 

& Moule selon Tune des revendications 1 a 7, 
caracterise en ce que le prisonnier (9, 11 ; 13, 
14) est concu comme une plaque approximati- 
vement trapezonjale, qui, avec la plaque de 
I'autre moitie de moule (2, 7), cette derniere 
plaque etant symetrique dans un miroir par 
rapport a la surface de separation (12), recou- 
vre essentiellement sur au moins un cote une 
moitie de la cavite d'injection (16). 

9. Moule selon Tune des revendications 1 a 8, 
caracterise en ce que le compartiment de re- 
froidissement (19) occupe une partie principale 
du prisonnier (13, 14). 

10. Utilisation du moule selon Tune des revendica- 
tions 1 a 9 pour rapporter par injection un 
couvercle (4) et/ou un fond, avec ou sans 
poignee (6), au tube de papier (1) d'un embal- 
lage pour liquides (Figure 1). 
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